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Pengecoran adalah suatu proses manufaktur yang menggunakan logam cair 
dan cetakan untuk menghasilkan parts dengan bentuk yang mendekati bentuk 
geometri akhir produk jadi. Dalam pengecoran ini menggunakan material 
kuningan (Cu-Zn), yang sering digunakan para pengrajin logam untuk membuat 
propeller di Juwana. Metode pembekuan searah adalah proses untuk 
meningkatkan terbentuknya dendrit arm spacing dan menurunkan kekesaran butir 
terutama pada daerah hypoeutectic  serta mengarahkan pertumbuhan butir menjadi 
searah (columnar) dengan mengatur laju aliran kalor. 
Kuningan (Cu-Zn) dicairkan dalam wadah tungku hingga 800 °C, 
kemudian dituangkan kedalam cetakan pasir melalui lubang saluran turun. Proses 
pendinginan menggunakan logam chiller yang dialiri air saat penungan hingga 
logam cair membeku. 
Dalam proses pembuatan cetakan cor propeller ini memerlukan beberapa 
proses langkah pengerjaan, yang meliputi pemotongan bahan, pengeboran, 
perakitan, dan pengecoran. Selanjutnya hasil pengecoran siap diuji coba. 
Hasil dari pembuatan adalah cetakan cor propeller dengan metode 
pembekuan searah menggunakan pipa tembaga (chiller) sebagai media pendingin 
yang dialiri air. 
Kata kunci : Chiller, kuningan, metode pembekuan searah, pengecoran. 
 
 
